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SEZNAM POUZITYCH ZKRATETK

A SYMBOLU

ls . jednostranng pozinkovany plech

2 s oboustranng pozinkovany plech

E elektrolyticky pozinkovany vplech
VA 2drové pozinkovany vlech

d/sv/ orumér svarového svoje

d, primér svarové Zodky

h, vy8ka svarové Socky

F/max/ maximdln{ Unosnost svarového spoje
s tloustka svarovaného plechu

d prim&r pracovni plochy elektrody




1. UVOD

Vysokd konkurence na sv&tovém automobilovém trhu nuti{
vSechny vyrobce osobnich i ndkladnich automobild neustdle zdo-
konalovat své vyrobky.Jednim ze smérl,kterym se dnes ubird dr-
tivé vEtZ¥ina automobilovych producentd, je dislednd ochrana ka-
roserie pred korozi.Odolnost proti prorezivéni limituje Zivot-
nost karoserie a je jednim z hledisek,podle kterych se zdkaz-
nik rozhoduje pro tu Zi onu znalku.Mnohalety vyvoj v oblasti
protikorozni ochrany ukdzal na nevyhnutelnost zavedeniy pokove-

nych ocelovych plechd do vyroby automobilovych karoserid.

Pokovené plechy sopinujf na stranég jedné vysoké poZadavky
zdkaznikd,na straﬁé druhé vak pFinds{ urdité starosti a pPro-
blémy vyrobctm automobild pri vlastni vyrob& karoserif.Jedns
se zejména o pPechod od pou¥ivénd holych ocelovych plechd k
plechiim pokovenym.P¥ed timto iukolem nyni stoji i nd& nejvdtss
vyrobce osobnich automobil® a.a.s. SKODA Mlad4 Boleslav.Dne&n7
produkce pokovenych plechd splnuje ndro&né poZadavky odb8rate-
1% z Pad automobilového primyslu a nabizi jim mo¥nost vybEru
ze Siroké fk4ly typf@.Soulasnost,ale i vyhled do budoucnosti
ukazuji,%e nejvhodn&jsim ¥edenim ochrany karoserie proti koro-
zi je pouZiti ocelovych plechy s vovlakem zinku.

Jednim z problémd,charakteristickych pro vyrobu karoserifd
z pozinkovanych plechd, je jejich svaritelnost.Problematice bo-
dového odporového svarovdny pléchﬁ s povlakem zinku je v&novidna

tato diplomov4 préce,kterd vznikla Jako souddst spoluvrdce me-

zi VSST Liberec a automobilovou a.s.5K0DA Mladd Boleslav.




2. POZINKOVANE PLECHY
Vv AUTOMOBILOVEM PRUMYSLU

2,1. DRUHY POZINKOVANYCH PLECHT

Ochrana ocelovych plechli proti korozi je provdd&na povla-
ky na bézi Zn,Al,Sn,Cd atd. Roz3i¥end je i ochrana vytvoFend
na bdzi slitin t&chto kovh. V posledni dob& také zadinaj{ na-
byvat na vyznamu povlaky z nekovovych materidld. |

V soulasné sv&tové produkci ocelovych plechfi s ochrannymi
povlaky prevlddaji plechy pozinkované. Vyborné protikorozni
vliastnosti t&chto plechti spolivaji ve skutednosti,¥e zinek na-
neseny na povrchu se pfi elektrolytické korozi / za vlhka p¥i
p¥imém styku s jinymi kovy / sdm rozpouit{. To znamend,¥e po-
rugi-1li se nékde povlak,zinek sdm toto misto pisobenim elektro-

lytu zaceld,

DOsledek poSkozenl iaku na holém ocelovem plechu

kKoroze Zeleza

vrsuva itaku

oCceliovy piech

Dbsledek poskozeni laku na pozinkovaném oc. plechu

vyrstva laku

zZinkova vrstva

/d ocelovy plechn

Obr. 1 Po3kozeni laku




P¥i vytvdr¥eni ochranného povlaku se pouZivaji t¥i zdklad-
ni metody./2/

a / %4rové pokoveni ponorem do roztaveného kovu &i slitiny

kovl |

b / elektrogalvanickd depozice vrstvy

¢ / nandSeni specidlnich systémd s organickymi pojivy a

vysokym obsahem zinku

Ocelové plechy s ochrannymi povlaky mohou mit povlak jed-
nostranny nebo oboustranny. Plechy s oboustrannym povlakem se
vyrgb&jf z hlediska charaktéru a tloudlky ochranné vrstvy :

a / s povlaky stejné tlousfky a na stejné bizi na obou

strandch plechu

b / s vovlaky nestejné tloudtky,ale na stejné bdzi na obou

strandch plechu

c / s povlaky nestejné tloud3¥ky a na rtzné bdzi na obou

strandch plechu

V soulasnosti jsou vice pouzivdny plechy elektrogalvanic-
Ky pozinkované,které z¥ejm& nejlépe splnujf poZadavky automo-
bilového primyslu. Jejich zvracovatelnost a vlastnosti se totiZ
nejvice bli#{ holému ocelovému vlechu a zdroven prokazuji vyso-
kou korozni odolnost. Elektrolytické procesy navic umoZnuji
relativngd jednoduchou vyrobu jednostranné i oboustranné poko-
venych vlech?, jako? i vyrobu plechd se slitinovymi vovlaky v
jedné nebo vice vrstvéch.

Plechy Zdrové pozinkované maji nespornou vyhodu v niZs{
cen&. V neddvné minulosti se ale potykaly se znalnym mnoZstvim
oroblémi.Hlavnim nedostatkem je tvorba zinkového kvétu a jeho
prorusténi skrz lak karoserie. Tomuto jevu lze zabrédnit doda-

tednym védlcovanim,ale to md zase za ndsledek zménu tvdrnych




vlastnosti. Také vyroba jednostrann& pozinkovaného plechu je

s1loZité€j&i neZ u elektrolytického zpdsobu vyroby. V soudasnos-

tl Je ale Fada probléml spojenych se %drovd pozinkovanymi ple-

chy vy¥efena a nechd se olekdvat,Ze tyto plechy budou nachdzet

vét3{ uplatné&ni p¥i stavbd karoserie.

Patrny je také v soudasnosti p¥echod od povlakl z &istého

Zn sm&€rem k povlaktm slitinovym a vicevrstvym. Tato skute&nost

zdroven znadn& roz¥ifuje nabizenou Skdlu povlakovanych plechd.

Ochrannd
a/
b/
c/
d /

e /

vrstva se miZe sklddat z :

jedné vrstvy kovu / Zn /

jedné vrstvy slitiny,navp¥. Zn-Fe,Zn-Ni,Zn-Al a jiné
vice vrstev,nap?. Zn-Fe/Zn,Zn-Fe/Zn-Ni atd.

vice vrstev,pFidem? spodn{ vrstva je tvo¥ena kovem
nebo slitinou a vrchni vrstva je tvorena sm&s{ kovo-
vého prdSku a organickych pojiv

Jedné vrstvy tvofené z organickyech vojiv a kovového

prdsku /viz. Tab. 1/

Vyrobou ocelovych povlakovanych plecht se v soudasnosti

zabyvéd Fada sv&tovych firem. Mezi ne jvyznamné j¥{ pat¥{ Thyssen,

Solac,Kawasaki Steel Co.,Nisshin,Bethlehem Steel Co. a dald{.
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c.2.vyyuZirf PozINKOVANTYCH
PLECHEU PRI STAVBE KAROSERTIE

Protikorozni ochrana karoserie osobniho automobilu
se skldd4 =z t&chto vrstev : vrchni lak / cca 35Em1/,p1nié
/ cca 35 pm /,elektrolytické zdékladovéni / cca 18 pmn /,fos-
fédtovd vrstva, zinkovd vrstva / cca 7,5 - 12 pm /.
Pozinkovdni karosd¥skvch plechd je jeji podstatnou
soulddsti.Procento pouZitych pozinkovanych d{1l& je u jednotli-
vich vyrobeld velmi rozdilné, od nepatrnéhoc mno¥stv{ pozin-
kovanych di1% a? po kompletné& pozinkovanou karoserii.Jedno-
tlivé d{ly karoserie jsou také rizné& korozn& zatdZovidny a
z toho tedy také prameni pouZiti &i nepouZit{ pozinkovanych
plecht. Obecné lze prohlédsit, %e vZdy se sleduje snaha o do-

sa¥eni urditého hospoddrného optima.

Tab. 2

automoi 1 MNoZsivil pozZink. zptsch pozink. provedeni
piechid L % ]

Audi 8O 100 E ,Z 1s ,2s

ME 190 40 E is

Peugeot 205 4 E s ,z2s

Renault 19 48 E ,Z is ,2s

Renault Clio 46 E ,Z ils ,2s

VW Golf III 25 E ,Z ls ,2s

Pozinkované plechy te3i korozni problém ve zv1lastd
ohroZenych mistech karoserie automobilu. Jednd se zejména
o p¥edni vartie vozu, podbdhy kol, dvete, viko zavazadlo-
vého prostoru a nékteré 2d4sti podlahy. Konkrétn& firma

Mercedes Benz pouZivd u své modelové ¥rady 124 cca 45 %



plechh s povlakem zinku a to na mistech zobrazenych na

nésledujicim obrdzku.

pozinkovany plech

Obr. 2 Rozmist&ni vpozink. vlechd na voze MB ¥ady 124

Aplikace pozinkovanych plech® umo¥nuje vyrobctm
poskytnout zdkaznikovi zdruku proti prorezivéni karoserie
na dobu 5 aZ 10 let dle mnoZstvi pouZitych pozinkovanych
plecht.U ve sv&t& nejrozdifendj8{ ni%s{ st¥edni t¥idy,
do které pat¥{ i vhz SKODA Favorit, se tato zdruka pohybu-
je okolo 6-ti let. O dostate¥né ochran& proti korozi je “
moZno hovorit p¥i pouZiti ceca 30 % pozinkovanych plechd

z celkové hmotnosti karoserie.




2.3. PROBLEMATIZXKXA ZAVLDENT

POZINKOVANYCH PLECHDT DO
SERIOVE VYROBRY KAROSERTI T

Zavedeni pozinkovanych plech® do sériové vyroby ka-
koserii{ velmi vzce souvisi s Jejich zpracovatelnost{. Tuto
Jje nutno vposuzovat ve vztahu ke konkrétnim technologickym
vodminkdm :

1 / druhu a vlastnostem povlaku / ch. sloZent, zpQa-

sob nandfeni, tloustka povlaku atd./

2 / druhu a vlastnostem zdkladniho materislu

3 / technologii zoracovéni / lisovédni, sva¥ovdniy,

povrchové uUpravy /

PoZadavky automobilového primyslu na zpracovatelnost
vozinkovanych plecht zistdvaji stejné jako na nevokovené
hlubokota?né vlechy.Skutednost je ale takovd, Ze zvracova-
telnost pozinkovanych plechd je v porovnini s nepokovenymi
olechy obti#n&j8{ u v8ech zpracovatelskiych technologi{i.Snolu
s tEmito problémy je t¥eba ¥eiit i problémy hygienické a
to zejména na sva¥ovacich vracoviitich.

Problémem z hlediska lisovdni je ot&r zinkové vrstvy
na exponovanych mistech vylisku zpﬁsoben§ zhorSenymi treci-
mil poméry materidlové dvojice vozinkovany plech - lisovac{
ndstroj. Disledkem je zhorZeni korozn{ odolnosti vvlisku
a postupné poZkozovani lisovaciho néstroje.

V oblasti povrchovych Uprav pozinkovanych plech& se
vyskytuji problémy p¥i nanddeni dal3ich ochranych vrstev.

Konkrétné se jednZ o zhorSenou p¥ilnavost fosfdtu a u ¥4-

rové pozinkovanych vlech® o kopirovdni zinkového kvétu.




Dalsim svecifikem pozinkovanédho vlechu je nemoZnost

vouZiti anaforézy, vrotoZe pri ni dochdz{ k rozpoudténi

Zn a tim tedy ke zne&isfovdni a znehodnocovéni ldzné.
Problematika svatrovdni je rozebrdna v dals{

kapitole.




3. SVAROVANI OCELOVYCH PLECHU
S POVLAKEM Z1INKU

2.1, 0DPOROVE svakRoviwnit -

CHARAKTERISTIKA

P¥i odporovém svaFfovdni se spo] vytvd¥i teplem
vyvinutym prichodem elektrického proudu svatovanymi
dflei a jejich stykem za spolupisobeni tlaku./ 9 /

Proud se do svatovanych ddsti privddi elektrodami

!’ zhotovenymi z m&di nebo slitin mé&di.Podle konstrukdéniho
usnordddni elektrod a nracovniho postupu tohoto elektro-
mechanického postupu rozdZlujeme odporové svarovdni na
bodové, Evové, vystupkové a stykové./1l/

Pri vyrob& karoserie automobilu je nejuZivanéjsi
bodové odporové svatrovdni.Pri tomto zplisobu se spoje

vytvd¥eji v podobé svarovych Zolek mezi pFepldtovanymi

dilci.
° ! pohybliva elektroda
e ' I
" svarovane soucasti
: svar
pevna elektroda

transiormator

Cbr. 3 Schema bodového odporového svafovdni pozink.plechd



32, SPECITPI KA BODOVEHO ODPO -
ROVEHO svakovint POZINEKDO-
VANYCH PLECHTU

P*i bodovém odporovém svarovdni zinkem pokovenych
ocelovych plecht prichédzi nejprve svarovaci ndstroj -
elektroda do styku s povlakem zinku. Tento povlak md
0dli¥né vlastnosti od zdkladniho svafovaciho materidlu,
kterym je ocelovy plech. Jako prvou odliZnost lze uvést
niz8i teplotu taveni povrchové vrstvy / teplota tdni
&istého Zn je 419 °C/. Mimo nigké teploty tdnf se zinkovi
vrstva vyznaluje dobrou elektrickou a tevelnou vodivosti.
Hlavn® diky velmi dobré elektrické vodivosti vedou zinko-
vé povlaky ke sni¥eni vFfechodovych odpord mezi elektrodou
a plechem / a také mezi v»lechy/.

ZvvSend tepelnd vodivost povlaku vyZaduje vy33{ do-
ddvku energie, t.j. zvySeni svafovacfho proudu. Ji% tyto
okolnosti vyZaduji, Ze pro svarovdni pozinkovanych plecht
Je nutno zajistit jiné sva¥ovaci parametry ne? pro svaro-
védni &istych ocelovych plechi.Obecnd lze ¥fci, Ze ke
svat¥en{ zinkem pokovenych plechi je nutno pourit svarovaci
proud vy3%i o cca 20 /4/ a% 30 4 /3/ a sva¥ovaci sily zvy-
§it o ceca 10 % .

Mimo vy88ich sva¥ovacich vykond je nutno zvy3it i
chladici u¥innost, jej{# vliiv na Z?ivotnost elektrody je

ztejmy z obr.4.



. Obr. 4 V1iv chladicich podminek na Z¥ivotnost svarovacich

elektrod

Jako nejvét3{ problém bodového odporového svafovd-
ni vozinkovanych plecht lze ozna¢it radikdlni sniZeni Zi-
votnosti sva¥ovacich elektrod v porovnédni se sva¥ovdnim i
distvch ocelovich plecht.V disledku zhorSeni jakosti elek-
trod velmi rychle klesé pevnostni kvalita spoje. Vyrazné
sniZeni ?ivotnosti svarovacich elektrod je zplsobeno di-
fusi Zn z povrchové ochranné vrstvy plechu do materidlu
" elektrody. Pri pouZiti elektrodovych materi£ld na bdzi

m&di tedy dochdzi k jejich legovdni zinkem a vznikd mosaz.
Mosaz se oproti mé&di vyznalduje niZ3i teplotou tédni,vy33im
elektrickym odporem,hor&{ tepelnou veodivosti a niZ?%i pev-
nost{ p¥i vysokych tevlotdch.Mimo p¥imého styku se zinkovym
vovlakem plsobf na elektrodu i zinkové pdry, které kondenzu-
j1 na chlazenych elektrodédch.

V d8sledku t&chto skutednosti svatovaci elektrody
méni rychle svij tvar, tzn.primér pracovni plochy.Tim do-
chézi ke zm&ndm hustoty svarovaciho proudu a tlaku, které

jsou potfebné ke vzniku kvalitniho svarového snoje.

|
- 17 - ‘



V1iv na sva¥ovaci parametry md i druh pouZitého

svarovaného materidlu od kterého vyZadujeme predeviim
rovnom&rnou tloudiku zinkové vrstvy. Dle dosavadnich
poznatkl je z¥ejmé, Ze pri stejné tloudfce zinkové vrstvy
vyZaduji elektrolyticky nanesené povlaky o mdlo vy%3{ sva-
¥Yovaci proudy ne? povlaky ziskané %4rové&./4/%drové pozinko-
vany a ndsledn& vyZfhany ocelovy plech /Ferozinc/ md dfky
tomuto tepelnému zpracovdni relativn& dobrou svaritelnost,
protoZe b&hem tevelného zpracovdni difunduji ddstedky Zeleza

do zinkové vrstvy.

<7 ls 2 s
1z > i holy occel.plech

n ~elektrolyt. pozink. 7.5: 10 7.5

- = Galvannealed 10

i 101 5 ] 12
T o Manogal 0320
R . T 2&rové pazink. 10: 20
o D & Zincrometal 12-14
vv 7-

% == o

Obr. 5 Hodnoty svafovaciho proudu pro plechy s rdznymi

. vovlaky v porovnédni s holym ocelovym plechem/3/

Nezanedbatelnym jevem doprovézejicim bodové odpo-
rové sva¥ovéni pozinkovanych plecht je tvorba Zn0 a nutnost

jeho odsédvéani z pracovidtsd.




33, ELEKTRODY PRO BODOVE ODPORO =
VE SVAROVANT POZINXOVANTYCH
PLECHTU

Svarovaci elektroda je souddsti sekunddrniho obvodu
svédfelky a prichdzi do pFimého styku se sva¥ovanym d{lcem.
Jeji hlavn{i funkci{ je privddét do svarovaného mista proud
0 znatné& vysoké intenzit&. Z tohoto dAvodu j& v&tSina sva-
Fovacich elektrod vyrobena z materidlu,jeho? zdkladni slo¥-
kou je mé&d.

Od elektrodovych materidld jsou vyZadovény :/1/

- vysok#Z elektrickd vodivost

- vysokd tepelnd vodivost

~ mechanickd pevnost

- odolnost proti otéru za vy3sich teplot

- co nejvy881 teplota m&knuti

- co nejniZ&i sklon k nalegovdni svatovanym materisdlem
- dobréd obrobitelnost

- nizké poFizovaci ndklady

Na sprdvné funkci, kvalit® a stavu elektrod velmi
z8vis{ produktivita prdce bodového odvorového sva¥rovin<.

P¥i svafovéni nepokovenych ocelovych plechd &inf do-
sahovand Zivotnost elektrod 2 000 - 5 000 svard.P¥i svaro-
v4ini stejného plechu s povlakem Zn se v dfisledku tvorby
mosazi %ivotnost sni?{ na 200 - 1 000 svard.Podle dosavad-
nich poznatkl mi%e ¥ivotnost sva*ovacich elektrod koldisat
na jednom pracovi®ti a% o +50 %./4/

Zivotnost elektrod podle firmy Thyssen je z¥ejm4 z

obr. 6.




Obr. & Dosahovand ¥ivotnost sva¥.elektrod p¥i svarovénd
ocel.plechdl s rtznymi povlaky v porovndni s nepo-

kovenym plechem.Tloudtky vpovlak® jako u obr.5.

Béhem sva¥ovdni se mohou na pracovniy plose elektro-
dy vytvorit deformace jako d@sledek mechanické nebo chemickd
eroze.Ani jedna dvojice elektrod se votom neopot¥ebovdvg
stejnym zplsobem. Zm&ny vracovni plochy svarovaci elektrody
maji za ndsledek nekontrolovatelnou zm&nu pFechodového odpo-
ru mezi elektrodou a plechem a tedy i ovlivné&ni vroudové
hustoty nutné na vytvotreni svaru.

Jako elektrodovy materidl se nejvice osv&dZila sli-
tina Cu Cr Zr . Oproti materidlu Cu Cr vzrostla Z2ivotnost
elektrod o 30 %. V laborato¥ich byly také zkouZeny elektro-
dy z materidlt Cu - 2r, disperzn? vytvrditelnych Cu—Al2O3 ,
¢i elektrody TiC,TiN,SiC, ale tyto ukdzaly jen okrajové
vyhody a pro velkosériovou vyrobu se ukdzaly nevhodné.Zndmé

jsou i pokusy s bodovymi sva¥ovacimi elektrodami opat¥enymi

wolframovou &pidkou.




Obr. 7 Svatovaci elektroda s wolframovou ¥pnidkou

Pro tyto elektrody je nutno zajistit vnit#ni chlazen{ a
Jejich pomalé uvddéni do provozu, Jjinak vznikaj{ ve &pidce
trhliny.

Na vysledky svatovdni md v¥razny vliv i tvar elektro-
dy.Jako nejoptimgln®js{ se jevi p¥imé elektrody ve tvaru
se¥iznutého kufele.Tento tvar zajisTuje odolnost vasi de-
formaci a zv3tfovdn{ primdru pracovni plochy roztlaXovdnim.
Nejlepsi v¥sledky jsou dosahovdny s uhlem se¥*{znut{ 120°,
/obr.8 4/ Pourity bombirovanych elektrod / obr.8 b/ nebo
elektrod dle obr.8 ¢ se v ka’dém p¥ipadd odrazi'Q jejich niz-
81 Zivotnosti v porovndni se zivotnosti kuZelovych se¥fznu-
tych elektrod.v situacich, kdy nen? moZny p¥*istuvn s pri-
mymi elektrodami, se éasto‘pouéivaji elektrody vyhnuté /obr.8e/.
Vyhnuti a jeho velikost ale nep¥{znivé ovlivinuj{ ¥ivotnost
elektrody a zolsobuji t&zkosti p¥i zabezpedeni chlazent
¢ela elektrody.Velmi dobrych vysledkd se dosdhne pri pouZitd
elektrod s vdlcovym osazenim délky p¥ibli¥n& 1 mm./obr.la/
Tento druh elektrod je také nap¥iklad dovorufovin vyrobcem

pozinkovanich plecht firmou GALFAN.




J

Obr. 8 Tvary svafovacich elektrod

Nezanedbatelny vyznam vro sprévnou &innost elektrod

s . o ‘. z ’ . ~ z ,
me Jejich vravidelnd udr¥ba, t.j. odstranovdn”’

rovlaku z

pracovni vlochy elektrody a udr¥ovén{ jejiho konstantniho

tvaru.




3.4, XVALITA BRCDOVYCH ODPOROVYCH
SV ARTU

Kvalita bodovych odporovych svard zdvis{ nejen na
pouZitych svaXovacich parametrech, ale také na dalsich vli-
vech , které mohou plsobit soudasné / napr. zvysujici se ono-
t¥ebeni elektrod/ nebo nahodile / nap?. zména kvality vv¥cho-
ziho materidlu, zm&na napdt{ v siti/. Spoledné pvlsobeni sva-
fovacich varametrd a ru¥ivych vliva znemo?nuje ziskat svaro-
vé spoje v urditém tolerandnim pdsu kvality.Mohou nastat i

¥ivady, %e i p*i sprdvném nastaveni sva¥ovacich parametrd se

o]

vlivem rufivych vlivh vytsvd¥{ svary nep¥ipustné kvality.
%2 tohoto dftivodu se k zajistidn{ rovnomdrné kvality svarovych
svojli vouZivajf systémy automatického sledovéni a ¥{zent sva-
Yovaciho procesu.

Kvalitu svaru mbZeme jako jednu z vystupnich veli&in

~ >

svarovaciho procesu vyjdd¥it jako vicesloZkovy vektor

d H h H F L] . - /-

Z = d
/ c’ e’ “max

sv’

Podle funkdnich a provoznich podﬁinek je nutno stanovit
Jednoznadné poZadavky na svarovy spoj a zéroven i urdit krite-
ria, kterd presné zhodnoti dany svar Jako vyhovujici nebo nevy-
hovujici.

Ke zji%tovdni xvality svarovych sooji existujf zkoudky,
které pomdrn& objektivn& hodnoti vlastni vysledek svarovdnd.
Zkou¥ky bodovych odvorovvch svard se d3%1{f na :

a / destruktivni - mechanické

- technologické
- metalografické
b / nedestruktivni - vizudlni{
- fyzikdlin{
- 23 -
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Bodové odporové svatovdni povlakovanych plechd se
vyznacuje urditymi metalografickymi zvld&tnostmi,na které
je tfeba brat ohled p¥i vytvdieni metodiky hodnoceni jakosti
svaru. V mist& dosedu elektrod dochdz{ k nataveni povlaku
a vytladovdni roztaveného kovu.Sva*uje-li se s pevn¥ nasta-
venymi sva¥ovacimi parametry, dochdz{ s rostoucim podtem
svarovych bodd k rychlému zhorSovdni jakosti svaru.V dtsled-
ku rostouciho ovotfebeni elektrod se mé&ni charakter i rozsah
poZkozeni povlaku v mist& dosedu elektrody. Dosedaci plocha
se zvétSuje, sniZuje se mérny tlak a proudovd hustota.Klesd
intenzita vytlalovdni a natavovéni povlaku, vtisk pFestdvd
byt hluboky a ost¥e ohranideny.Charakter a rozsah poSkozeni
povlaku mé vyznam pfedeviim 2z hlediska miry sni¥eni vroti-
korozni ochranné funkce.

Pri sva¥ovdni pokoveného ocelového plechu se vytvdrd
dvé charakteristické oblasti svaru : svarovd &o&ka a adheznfy
oblast. Svarovéd Zolka je &dst ocelového plechu, kterd se
natavi v prib&hu svarovdni. Adhezni oblast / oblast p¥il-
nut{ / je &dst svaru,ve které nedojde k nataveni ocelového
vlechu, ale vpouze k roztaveni povlaku. Roztaveny povlak je
zdroven u¥inkem svafovac{ sily z velké &4sti vytla¥en a okolo

vlastniho svaru vytvd#¥{ jaky¥si , zinkovy kruh ".

'//otlaéeni od elektrody

vrchni plech
T —~zinkovy kruh

| spodnil plech

Obr. § Zinkovy kruh svarového spoje
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N Nevytladeny zbytek kovu povlaku ovlivihuje chemické
slo¥eni svarové ¥odky. Adhezni oblast svaru se pod{li na

celkové tnosnosti svaru a samoztejm& mé vliv i na korozni
odolnost svaru. Vznik trhlin v adhezni oblasti md za
nésledek vyrazny vrubovy u&inek. Mimoto umoZnuje p¥istup

korozniho prost¥edi k vlastni svarové &odce.

svarova &olka adhezni oblast

Obr. 10 Charakteristické oblasti svaru

Pro celkovou jakost svaru je rozhodujici velikost

a tvar svarové Jolky i charakter okolni oblasti svaru.




4. EXFERIMENTALNI CAST

4.1. ¢t 1L E EXPERIMENTALNYL ¢ fsT1
PR ACE

Experimentdlni #4st diplomové pridce byla zamétena
na ziskdni zdkladnich poznatkd o vhodnych technologic-
kych parametrech a %ivotnosti elektrod p#i svarovdn{
tr{ rdznych typﬁ ocelovych pozinkovanych plechd.Uko-
lem bylo stanovit metodické postupy pro proviédéni
vyb&ru vhodnych svafovacich parametri a na zdklad& takto
ziskanych hodnot stanovit pomoci urditého testu Fivot-
nost svarovacich elektrod.

V dloze byly zkouZeny tyto t¥i kombinace pozinkova-
n¥ch volechd :

a/ elektrolyticky jednostrannd pozinkované plechy

svarované pokovenymi stranami k sobé

b/ elektrolyticky oboustranné& vozinkovany vlech -

elektrolyticky oboustranns vozinkovany vlech

c/ Zédrovd oboustrannd pozinkovany plech - %4rové

obtoustranné vozinkovany vlech
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42.CHARAKTERISTIKA Z£LKLaAD-

NICH MATERILL]

Pro experimentdlny prdce byly k disvozici 3 typy
ocelovych pozinkovanych plechd.Jdednalo se o0 plechy
vyrobené ve VSZ KoXice a vozinkované u francouzské
firmy SOLLAC.

1. elektrolyticky jedndstranné pozinkovany plech

11305.21
2, elektrolyticky oboustanna pozinkovany plech
KHE 21

3. Z4rové oboustranns pozinkovany plech KHE 21
Tyto plechy se zna¥{ podle pfejimacich podminekrdo-
hodnutych mezi VSZ Ko¥ice a a.2.5.5K0DA Mladd Boleslav
TP 205 C 50/72.

Plechy byly dodédny v tabulich o rozmérech

1. 0,8 x 1230 x 1250 mm

2. 0,7 x 12720 x 1230 mm

5. 0,7 x 1200 x 1380 mm

Predpoklédané pouziti téchto nplechd na voze $X0DA
Je ndsledujfei :

1. na vn&j&{ vylisek dve#y

2. na vnit¥*n{ vylisek dvep?

3. na 2ilka blatn{kg

V a.a.s.SKODA byly prome¥eny tloudtky povlsaky zinku

pomoc < elektromagnetického tlouiikoméru MINITEST 2000

S témito vysledky :




prim.tloustka  max. min.

1. 10,5 12,5 9,4
2. 11,9 14,1 10,4 / pm /
3. 13,8 18,5 7,6

P¥i experimentu byly pouZity p¥*imé vsazované elektro-
dové Zpilky C 16 ON 257672.2 z materidlu Cu - Cr podle
ON 423039.71. Primé&r pracovni plochy elektrody byl

5 mm s kuZelovou pracovni &4sti o vrcholovém thlu 60°.
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4.3.20U02174 zAaRfzENT

V orib&hu experimentdlnich oraci byla pouZita

ndsledujici zarizeni :

1.

Bodovy odporovy svatrovaci stroj WB2 80.2 s #{dic?
sk¥ini TS B 50. Stroj je vybaven m&¥fcim za¥rize-~
nim, které je popsdno v vrdci /2 /.S ohledem na
zam&¥eni experimentdlnich praci se vyu?ival pouze
m&¥i& svarovaciho proudu a &asu VUZ MZP-201.
Uspo¥dd4ni svatrovaciho pracoviité je zobrazeno
na blokovém schematu na obr.11.

Trhatka WPM tyvo 2141 pro orovadiny pevnostniho
vyhodnoceni svarovych spoji zkoulkou tahem na
odtrZeni plechu.

Abbeho kompardtor - p¥istroj pro m&feni priméru

svard.

Souddsti blokového schematu svarovaciho pracovists

z obrdzku 3.11 :

- bodovy odporovy svarovaci stroj WBP 80.2

N
{

¥idici sk¥in TS B 50
- noini spinad NS ¢
méri& svarovaciho proudu a asu V0Z MZP-201

- snimad signdlu k méfeni vroudu a Sasu

S NN B !
t

- horn? elektroda

7 = dolni elektroda




f”f

~J
u

Obr. 11 Blokové schema sva¥ovaciho pracovisté




44.PRIPRAVA VZORKST

Z dodanych tabulf{ plechu byly nastrihdny
pdsy o $i¥ce 100 mm. Na kaZdém pdsu byl Vvyznaden
p¥isludny vodet vzorkd 30 mm Sirokych /viz.obr.12 /.
30 C.vzorky

ot

b

1 X x /N x /N x7

o’
LN
[
misto_svaru
Obr. 12 Rozm&ry a oznaZent vzorkd |

100

30

-

KaZdy vzorek byl o8islovdn. Misto pro svar bylo vyzna-
¢eno do st¥edu kaZdého vzorku, vzdjemnd vzddlenost
mezi svary potom tedy &inila 30 mm.Pdsy byly olistény
a odma¥tény.Z takto upravenych pdsd byly vytvofeny
dvojice, t.j.dva na sebe poloZené pdsy.V tomto stavu
se mohlo pFikrcdit k vlastnimu sva¥ovdni. Po sva¥eny -
byly pésy’nastfihényvha tabulovyich ntZkdch na jednotli-
vé vzorky. Pak byly vzorky navrtény a oonmoct nFivravku
upraveny do tvaru U / viz.obr. 13/. Nyni byly vzorky

prinraveny na zkouZkuy tahem na odtrZeni plechu erovadé-

nou na tahadce,




ofvory pro upevnéni na trhacce

X > amenwY |
.
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910

-
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Obr. 13 Uprava vzorkd pro tahovom zkouXku na odtrZeni
plechu provddé&nou na trhadce



4.5. PROVADENSY EXPERIMENTUY

Prvni &d4sti ulohy bylo stanoveni vhodnych sva-
fovacich parametri pro svarovdni 3 druht pozinkovanych
plechd.Abychom mohli vosoudit sva¥ovaci varametry jako
vhodné &i nevhodné, jé tfeba v&d&t jakého visledku sva-
Yovdni s nimi chceme dosghnout.Proto je nutné mit
uritou predstavu o vlastnostech budouc{ho svaru.Je
zte jmé, %e hlavnim udajem, ktery nds bude zajimat, je
maximdln{ Unosnost svarového spoje.Jako dal3i faktor
je tteba uvaZovat vlastni oriib&h svarovédni s ohledem
na p¥itomnost &i nep¥itomnost vyst¥ikt z povrchu,
hloubku vtisku elektfod, lepeni elektrod bdhem svaro-
véni., V praxi se v3ak %asto musi respektovat také dalsy
poZadavky na kvalitu svaru - napf. stav povrchu plechu
v mist& dosedu elektrod. Tato okolnost hraje p¥i sva-
Ffovéni ocelovych ovlechd s kovovymi povlaky vy¥znamnou
Ulohu.V mfst¥® dosedu elektrod toti% v3dy dochdz{ ke
sniZeni ochranné funkce povlaku.Podle této priority
byla stanovovdna kvalita svarg v této diplomové préci
a na jejim zdklad® vybirdny vhodné svafbvaci varametry.

ProtoZe svarovaci parametry doporudované v lite-
rature ke svarovdni pozinkovanych plechd se dost 1isd
- Jak je zrejmé z tavulkxy &. 3, bylo nutro stanovit
vlastni hodnoty proudu a Zasu.

Pri vybéru bylo nutno brdt ohled na mo¥nosti
pouzitého svarovaciho stroje - konstantni sva¥*ovaciy

silu 2 250 N. P#i stanovovaniy vhodnych svarovacich




parametrl se vychdzelo z vykonovych mo¥nost{ svato—
vaciho stroje.Svafovdni tvrdym re¥imem y tzn.nastaveni
maximdlniho vykonu na Jednotlivgch stupnich p¥epojova-
¢e vykonu a k tomu byl svafovac! &as nastaven tak, aby-
chom se pri svaiovéniApohybovali na hraniei vyst¥iku.
Tyto oarametry byly brdny jako zdkladni.Z nich se po-
tom stanovovaly parametry s niZ¥im proudem /cca 80 %
pvodni hodnoty/ a del3im dasem.Dals{ variantou byla
kombinace maximdlniho proudu a prodlouZeného &asu

stanovovédna tak, abychom se opét pohybovali na hranici

vystiiku.
Doporudované svarovaci parametry z literatury
tl.plechulsv, 8V. {sv. sv.
Tab.3 sila [proud Zas lelek.

[mn/ _|/%N/ |/xA/ {/ver/| /mm/

firma Thysen
elektrolyticky 0,75 2,5 10 8 5

2drové 0,88 3 13 10 6,5

V0Z Bratislava

elektrolyticky | 0,6-0,8 | 1.5 | 7 10 4

¥4rovs 0,6-0,8 | 1,8 |10 10 4

Po vyhledséni vhodnych sva¥ovacich parametrd bylo
moZno pirikrodit ke druhé %dsti ﬁlohy - pvrovedeni testu
Zivotnosti svatovacich elektrod za vouZ?iti vybranych
Svarovacich parametri. Pro stanovent Zivotnosti sva-
Yovacich elektrod byla vybrsdna metoda firmy FORD
n Ford BA 13-1 test 2000 ".Princip této metody spodivs
ve vyvhotoveni 2000 svard bez wdr¥by &1 vymény svarova-

cich elev' rod a vyhodnoceni ka%*dého 250-tého svaru.

- 34 -




V této diplomové prdci byla metoda upravena ‘tak, Ze
vidy po provedeni 250-ti svart byly vyhodnoc eny svaro-
vé svoje t¥i. Bylo tak udin&no z ddvodu zvySeni
objektivity vysledkd, nebot jak ji% bylo uvedeno,vysled-
ky dosahované p¥i bodovém odporovém svafovdni ocelovych
pozinkovanych plechi ovlivnuje celd #ada ndhodné& pi-
sobfcich vlivi. Jak votvrdily napt. vysledky préée /2/
mé&ni se v prib&hu rostouciho ovot¥ebeni elektrod i
rozptyl nam&¥enych vysledkd unosnosti a rozm&ru svaru

v seriich zku3ebnich vzorkd stejného rozsahu.

Zivotnost sva¥rovacich elektrod je nutno posuzovat
na zdklad& kvality provedenfch svart.Zde je nutno
presné urdit, do jaké miry miZeme svarovy spoj povaZo-
vat za vyhovujici. Proto byla mezni hranic{ uréena
80-ti procentni hodnota maximélny tinosnosti svaro-
vého spoje dosaZeného na zaddtku testu, t.j. 80 ¢
z aritmetického primé&ru maximdlni dnosnosti p¥ibli¥ng
11.12. a 13.svarového spoje.Obdobné kriterium bylo
stanoveno i pro vosuzovdni velikosti primdru svaru.

Zde se vychdzelo z kriteria pré urdovdni r@méru

elektrodové fpitky d=5Vs"/ s- tloustka sva¥ovaného

vlechu/.Jako mezn{ hranice byla stanovena hodnotsa

d= 3 s




4.6, VYHODNOCEN'T{ EXPERIMENT L L -
NICcCH PRACT

Vysledky zjistén{ p¥i hleddn{ optimdlnich svato-
vacich parametrd jsou zaznamendny v tabulkdch a zpracovdany
do sloupcovych grafi.Vidy prvni sloupec pfedstavuje hod-

noty maximéln{ dnosnosti svarového spoje, sloupec druhy

potom primé&r svaru.

max.naméend hodhota
-aritmeticky primér
. min.namé¥end hodnota

—_

Nejlensich vysledkd bylo dosa%eno s t&mito sva¥ovac{mi

parametry : /kA/ /per/
el. jednostr.pozink. 9,44 6
el.oboustr.pozink . 9,78 6
Zér, oboustr. pozink. 9,98 6

U vSech t¥ech druhd pozinkovanych: .plechd se ukdzala
Jako nejvyhodn&js{ kombinace Sv.parametri &.1. U plechu
oboustranng elektrolyticky vozinkovaného byla z hlediska

‘ pevnostniho nejlev3{ kombinace ¢.3, t.j. zhruba stejny

Sv.proud jako u kombinace 1 ale p¥i svarovacim dase 7
veriod.ProtoZe se ale pevnostni vysledky 1i%ily pouze
nevatrné, tak ve orosvéch 1.kombinace rozhodla leps{
kvalita vovrchu svaru.Podobni situace nastala i u vlechu
Z4rové pozinkovaného, kdy u 3.kombinace dochdzelo k
vystfikdm.

Také vysledky testu ¥ivotnosti svatovacich elektrod
Jsou uvedeny v tabulkséch a zpracovény do grafd.Pri testu
jednostrannég elektfolyticky pozinkovaného plechu musel

byt experiment opakovdn, nebof p#i 12.svaru zatlo dochd-
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zet k vystrikim. Proto byl sv.Zas zm&n¥n na 5 period, ale

Po nékolika svarech S¢ opé&t objevily vystfiky.Nepomohlo
ani sniZeni sv.&asu na 4 periody.Zdroven byla zji3téna i
znaldnéd deformace S8pidky elektrody. P¥f&inou byl ﬁravdépo-
dobn& pr{1is vysoky svarovac{ proud.? tohoto ddvodu byl
experiment ovakovdn, ale za pouziti ni%¥%{fho svarovaciho
proudu 8,5 kA, t.j.zhruba o 1 kA méné& ne3 Je hodnota
proudu vybraného p#i hleddn{ vhodnych Sv.parametrd.

P¥i svarovédni Jednostranng elektrolyticky pozinkova-~
ného plechu je mo¥no pevnostnt v¥sledky v prib&hu 2000
svari pova¥ovat za konstantni.

Svarovédni plechu oboustranné& elektrolyticky pozinko-
vaného stanovilo ¥ivotnost Sv.elektrod do 1250 svarg.

PF¥i svarovdni Zdrovs oboustranné pozinkovaného plechu
dochdzelo velmi rychle k po3kozovdni Spiek elektrod g
dle stanoveného 80-ti procentniho kriteria Jsou vyhovu-
Jjiei vlastn& jen poddtedni svary. |

Pri porovndni grafd zndzornujfcich unosnost svarového
Spoje s grafy zobrazujicimi prim&r svary / v zévislosti
na poltu provedenych svargy / je z¥ejmé, %e Vnosnost

svarového spoje se zvy3uje s rostoucim rozmé&rem svaru,




Tab. 4
HLEDANf VHODNYCH SVAROVACITCH PARAMETRU

Druh vplechu:s elektrolyticky Jednostrann& pozinkovany

# pracovni plochy elektrody: 5mm

svafovaci sfla: 2250 N

¢fslo |&Islo [&fslo [sva¥.|svaF,/max.un. J/
kombi- |vzor- |svaru |proud| Sas 8spoje |svaru Poznédmka
nace |ku /xAr/ | /ver/| /N/ /mm/
l -5 19,50 6 3690 5,46 Y
2 6 | 9,50, 6 | 3740 5,50
1 3 7 9,50 6 3720 5,09
4 8 | 9,45 6 3820 4,88
5 9 9,35 6 3920 4,88
6 | 10 | 9,35| 6 | 4040 | 4.82 s1abé|
: ropdleny povrch
7 | 14 | 8,00/ 11 |3520 | 4,85
8 15 8,00] 11 | 3340 4,70
) 2 g9 16 8,00 11 3530 4,57
10 17 7,95 11 3600 4,66
11 18 7,95 11 3890 4,88
12 | 19 | 7,95 11 | 3370 | 4,84 |-
13 24 9,35 7 1610 4,74 ]
ke AE k.
. ’ 2
3 16 | 27 | 9,20 7 | 1600 | 5.72 |[v¥st¥iky
17 28 9,20 7 1420 5,60 J
18 29 9,20 7 - -
vym&na elektrod
19 18 |12,20 1 - - A
20 19 (12,20 1 - -
4 g% gg %g:ig % _ _ rozpad vzorkd
23 22 (12,10 1 - -
24 23 (12,10 1 - -
25 29 ]10,20 3 3100 4,06 )
z 30 9,90 3 3040 3,89
27 31 9,80 3 3130 3,83 .
5 28 | 32 | 9,95 3 |3410 | 4,25 |[|fdobry vovreh
29 33 9,90 3 2960 3,73
30 34. | 9,95 3 3420 3,95 -
31 39 112,20 2 1570 3,63 )
32 40 112,25 . 2 1520 3,63
33 41 (12,20 2 1580 3,71
° | 3% | 42 12250 2 180 | 3157 |[[9ilné VYstiiky,
35 43 12,20 2 | 1800 3,86 epeni elektrod
36 | 44 12,15 2 | 1640 | 3.76
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Tab. 5

HLEDANf VHODNfCH svafiovacfch PARAMETRU

Druh plechus elektrolyticky oboustrann& pozinkovany
# pracovni plochy elektrody: 5mm -svafovaci sila: 2250 N
&islo 5191046islolsvaf;.svai.kax.ﬁn. [
kombi-~ | vzord svar proud| &as |spoje svaru Pozndmka
nace ku /kA/ | /ver/ /N/ /mm/
1 | 11 19,80 6 |3100 | 4,17
2 12 9,80 6 “3100 ‘4,19
1 3 13 19,75 | 6 3360 4,85 |1s1ab& opdleny
4 14 | 9,75 6 3060 4,83 |l povreh
5 1 15 19,75 | 6 3140 4,76 ]
[ 16 9,80 6 2820 4,56
7 21 (8,00 {11 2180 4,47 |
8 22 8,00 %i 1940 3,59
9 23 8,00 1910 3,28 .
2 10 | 24 [8,00 (11 | 2020 | 3’60 |pdodry povren
11 25 8,00 |11 2280 3,56
12 26 8,00 {11 2100 3,72
13 | 34. 19,90 | 7 | 3040 | 4,99 |
14 35 9,80 7 3260 5,04
3 15 36 (9,80 7 2990 4,73 1lslabd opdleny .
16 37 (9,80 | 7 3280 4,92 || povreh
17 38 19,75 | 7 3380 4,96
18 39 [ 9,75 | 7 3260 | 4,96 |J
vym&na elektrod
19 | 11 h2,75 | 1 - -
20 12 2,80 1l - -
4 g; 12 ig:;g i - : rozpad vzorkd
23 15 (12,60 1 - -
24 16 12,70 1l - -
25 22 10,40 3 1260 4,03
26 23 [10,40 3 1240 4,09
27 24 110,35 3 1100 4,34 p
5 28 | 25 110,40 | 3 | 1120 | 4’37 |fdobr$ povren
29 26 [10,45 3 1110 4,57
30 27 10,40 3 1280 4,22
31 33 12,75 2 185¢C 4,05
32 34 112,75 2 2050 4,19
33 35 112,80 2 2020 3,95 . v
6 34 | 36 12,80 | 2 | 2100 | 103 |fVFStEiky
35 37 12,85 2 1870 3,93
36 38 12,80 2 1970 4,01
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————————————————t1------IIIIllIlllllllllIIIlllllllllllllllllllllll

Tab. 6
HLEDANI VHODNYCH SVAROVACICH PARAMETRY
Druh plechu: Zd4rov& oboustrannd pozinkovany
@ pracovni plochy elektrody: Smm svafovac{ sfla: 2250N
¢islo |(¥{dld{&{slo|sva¥.pva¥t. max.un. g
kombi- [vzor-|svaru| proud| gas Spoje [svaru Pozndmka
nace ku /xA/ Vvexr/| /N/ /mm/
l 11 10,00 6 1850 4,21 N
2 12 10,00 6 1930 4,67
1 31 13 [10,00, 6 | 1560 4,09 |idobry povrch
4 14 9,95 6 | 2030 4,11
5 15 9,95 6 2020 4,14 J
6 16 9,95 6 1840 4,17
® 7| 19 | 8,00 11 | - 5,20 |
8 20 8,00 11 - -
2 lg g% g:gg %i C - rozpad vzorkd
11 23 7,95/ 11 - - J
12 24 7,95 11 - -
13 27 9,80 7 2780 4,82 N
13 | 35 | .93 4 |39 | 478
5 S 7 4 .
3 16 | 30 [10,000 7 | 1980 | 4.32 |[v¥striky
17| 31 120,00 7 | 2330 | 4;74 |
18 32 9,95 4 2120 4,60
vym&na elektroad
19 6 13,20 1 - - 1
20 | 7 |13,20] 1| - Z
4 g% g %%:ig % " " rozvad vzorkd
& 23 | 10 13,20 1 - - [
24 11 13,30 1 - -
* 25 16 10,60 3 1980 3,82 |y
26 17 10,70 3 1700 3,20
27 18 10,65 3 1760 3,62 R
5 28 | 19 [10,65 3 | 1890 | 3.80 |{dobry povreh
29 20 10,60 3 1770 | 3,67 .
30 | 21 |10,70, 3 | 1840 | 3.80 |
31 | 27 13,30 2 | 1030 | 4,21 |
32 | 28 13,40, 2 | 1040 | 4,02
33 29 13,35 2 1050 3,97 v
6 34 | 30 113,300 2 | 990 | 3,99 |fv¥stPiky
35 31 13,30 2 1080 4,11
36 32 13,35 2 1000 4,12 )
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Tab., 7

TEST ZIVOTNOSTI ELEKTROD

Druh plechu: elektrolyticky jednostranns pozinkovany

# vracovn{ ploéhy élektrody: 5mm

svafovaci sfla: 2250 N

Sva¥ovaci Zas: 6 period

Pozndmka

'

i N
[@X -2\, Ne ¥V,
NN O W OV

% W w e .

OO,

experiment zastaven
- viz.text

¢fslo | ¥fslo |svafov.|max.in.
Svaru | vzor- |[proud spoje svaru

ku /xA/ /¥ |
11 50 8,6 2930
12 51 8,6 | 3100
13 52 8,6 2880
250 53 8,2 3600
251 54 8,2 3050
252 55 8,2 3480
500 56 8,2 3350
501 57 8,2 3260
502 58 8,2 3120
750 59 8,4 2970
751 60 8,4 2800
752 61 8,5 3040
1000 62 8,0 3620
1001 63 8,0 3440
1002 64 8,0 3370
1250 65 8,0 3120
1251 66 8,0 3160
1252 67 8,0 2990
1500 68 8,0 3080
1501 69 8,1 3230
1502 70 8,1 3180
1750 71 “8,5 2940
1751 72 8,5 3110
1752 73 8,5 2900
2000 74 8,6 2750
2001 75 8,6 3060
2002 76 8,7 3180
10 41 9,4 4060
11 42 9,4 4080
12 43 9,5 4030
11 44 9,2 3460
12 " 45 9,2 3010
13 46 9,2 3520
48 47 Q,2 3740
49 48 Q,2 3660

50 49 9,2 3500 g
. - 44 -
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Tab. 8
TEST ZIVOTNOSTI ELEKTROD
Druh plechu: elektrolyticky oboustranng pezinkovany
g pracovn{ plochy elektrody: 5mm svafovae! sfla: 2250 N
Svafovac{ &as: 6 veriod
&fslo |3{slo svafov.ﬁax.ﬁn. [}
Svaru |vzorku | proud spoje svaru Pozndmka
/ks/ | /N/ /om/ |
12 41 10,0 i| 3200 4,61
13 42 9,9 3110 4,63 | sni%eno na 5 per;pii 140
14 43 9,8 | 3260 4,63_{zpét na 6 ver;pfi 180 na
250 44 9,5 3560 5,08 ({5 per; p#i 200 na 6 per.
‘ 251 45 9,4 3580 4,88
252 46 9,4 3430 5,05
500 47 9,5 3120 4,55
501 48 9,5 | 2750 4,42
502 49 9,4 || 2760 4,68
750 50 9,2 | 3060 4,63
751 51 9,2 | 2580 4,61
752 52 9,2} 3170 4,62
1000 53 9,2 | 2880 4,64
1001 54 9,3 | 2640 4,42
1002 55 9,2 | 2720 4,79
1250 56 9,2 3000 4,75
1251 57 9,3 3290 4,72
1252 58 9,3 | 3370 4,71
1500 59 9,4 /| 2560 4,52
1501 60 9,4 /] 2540 4,36
1502 61 9,4 | 2410 4,13
1750 62 9,4 1500 —
1751 63 9,4 1330 —
‘ 1752 64 9,4 | 1210 - nataveny povlak
2000 65 9,6 | 1860 - - nelze zm&¥it prémér
2001 66 9,6 2010 —
2002 £7 9,6 1600 -




Tab.

TEST ZIVOTNOSTI ELEKTROD

Druh plechu:

ZdrovE oboustrannid pozinkovany

£ pracovn{ plochy: elektrody: 5mm

svafovaci sfla: 2250 N

Svafovaci %as: 6 period

&islo [&islo svafov,
svaru |vzorku | proud Pozndmka
/kA/
11 40 9,7{
12 41 9,7 |
13 42 9,7
250 43 9,6 |
251 44 9,6
252 45 9,6 |
500 46 9,4 | nataveny povlak
501 47 9,4 - nelze zm&Fit prim&r
502 48 9,6 |
750 49 9,2
751 50 9,3’
752 51 9,3
1000 52 9,6,
1001 53 9,6
1002 54 9,6
1250 55 9,2
1251 56 9,2
1252 57 9,2
1500 58 9,2
1501 59 9,2
1502 60 g,2
1750 61 9,2
1751 62 9,3
1752 63 9,2
2000 64 9,2
2001 65 °,2
2002 66 ¢,3
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ZAVER

Zivotnost svarovacich elektrod je rozhodujicim
faktorem, ktery stanovuje moZnosti bodového odporo-
vého svarovdn{ ocelovych pozinkovanych plecht.Vyznam
této skutednosti Je3t& vzrostl zavddén{im automatizace
a robotizace do svafoven. Zivotnost elektrod zévisi
ne jen na svarovaném materidlu, ale také ng pouéitych
svarovacich parametrech, které Je nutno stanovit tak,
abychom co mo¥nd nejdéle udrZeli poZadovanocu kvality
svari.Ji¥ samotng volba optimdlnich svafovacich para-
metrd sebou prinds{ #adu problémﬁ.Hodnoty svafovacich
parametrd uvddéné v literatu¥e Sse toti%¥ dosti 1ix{

a jejich aplikace bez pfedchozfho ov&fent pro konkrét-
ni materidl se Jevi byt riskantn{.Je také z¥ejmé, Ze
nezanedbatelny vliv na urovén vhodnych svafovaciech pa-
rametrd maj{ i pou¥itd svatovaci za¥{zen{ g proto
uspokojivé v¥sledky dosa¥ené v laborato¥i je¥t& nemust
zarufovat bezproblémovou sériovou vyrobu ve svafov-
néch,

Vysledky diplomové prdce potvrdily, %e svatovdn{
Jednostranng& elektrolyticky pozinkovanych plechd poko-
venymi stranami k sobs lze z hlediskg Zivotnosti elektrod
bposuzovat a chdpat jako sva¥ovdni holych ocelovych plechd.
Plech oboustranng elektrolyticky pozinkovany v testu ¥i-
votnosti stanovil polet svary provedeny jednou dvojied

elektrod na ceca 1250. Dosud ziskané poznatky o svarovidni

pozir. Svanych plechd ale nedovoluji brét tuto hodnotu




Jako uréujici.Pro zfiskédni objektivnich vysledkd by bylo
nutno provést je3t& Fadu zkoufek. U plechu %drové poko-
veného bylo dosaZeno neusvokojivych vysledkli.Dle vyjéd¥end
odborniké automobilového primyslu jsou hodnoty pevnosti
svari nizké a tim tedy také pro stavbu karoserid nevy-
hovujfci. ReSenfm by bylo pravd&podobn¥ pouziti progra-
mového pribéhu sfly tak, aby se zvy%end sila pouzila

aZ po odstranéni povlaku.Dal¥im ¥eXenim by mohlo byt také
ovéfeni jinych parametri.

Cilem diplomové pridce bylo ziskéni predb&Znych
orientadnich udajd o konkrétnich typech pozinkovanych
plechli, které by m&ly bft v budoucnu pou%ity p¥i stavbd
karoserii vozd SKODA. Z tohoto vohledu byla také
zvolena pouZitd metodika hodnocen{ vy¥sledkdi. Na zdkla-

d& dosud ziskanych zkuSenosti bych doporudil u testu

2000 provdd&t vZdy vo 250-ti svarech alespon 6 m&fent,

aby bylo moZno provést statistické vyhodnoceni vysledkd, a
to i za cenu zvy3eni oracnosti.

\'4 aaléich pracech vénovanych oroblematice bodového
odvorového sva¥ovéni by bylo vhodné zjistit také pevnostni{
hodnoty svarovych spo:3% zkouikou tahem na st¥ih.Nezbytné
bude také provedeni experimentdlnich »nrac{ i s jinymi
kombinacemi vz#jemné polohy sva®ovanvch pozinkovan¥ch

vlechsd,

- 54 -
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